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Verfahren zur Herstellung einer Drosselklappeneinheit im Zweikomponentenspritz- 
Giefiverfahren 

Technisches Gebiet 

Im Automobilbereich werden Drosselklappen-Einheiten heute vermehrt als Kunststoff- 
spritzgieBbauteile in GroBserien gefertigt. Bei solchen Drosselklappen-Einheiten handelt es 
sich beispielsweise urn im Wege des SpritzgieBverfahrens hergestellte Klappengehause 
samt in das Gehause eingespritzter Klappen. Die Drosselklappen-Einheiten, die im Kraft- 
fahrzeugbereich eingesetzt werden, sind Temperaturen zwischen - 40°C und 120°C ausge- 
setzt, so dass Sorge dafur zu tragen ist, dass in diesem Temperaturbereich die Funktions- 
tiichtigkeit der Formteile hinsichtlich im SpritzgieBverfahren erzielbarer Spaltweiten zu 
gewahrleisten ist. 

Stand der Technik 

EP 0 482 272 Al bezieht sich auf eine Klappeneinheit. Es werden eine Klappen vorrichtung 
sowie ein Verfahren zur Herstellung einer beweglichen Klappe in einem Gehause, welches 
die bewegliche Klappe aufnimmt, offenbart. Die Klappe und das Klappengehause werden 
in ein und demselben Werkzeug hergestellt. In einem ersten SpritzgieBschritt wird das Ge- 
hause hergestellt in einem nachfolgenden SpritzgieBschritt wird die scheibenformige Klap- 
pe darin eingefonnt. An der relativ zum Gehause beweglichen Klappe werden Dichtab- 
schnitte ausgebildet, welche mit Gehausebereichen des Klappengehauses dichtend zusam- 
menwirken. Bei der Klappe handelt es sich vorzugsweise um eine solche, die in Schmetter- 
Iingsbauart beschaffen ist und bei dem Klappengehause um ein solches, welches eine in 
Schmetterlingsbauform ausgebildete Klappe aufnimmt. Mit dem offenbarten Herstellungs- 
verfahren lasst sich eine wesentlich kostengunstigere Fertigung einer Klappenvorrichtung 
fur den Kraftfahxzeugbereich erzielen. Die Position der BClappe und deren Gehausestellung 
sind bei dieser Ausfiihrungsvariante auf die Querlage zur Luftdurchtrittsrichtung festgelegt. 



US 5,304,336 bezieht sich ebenfalJs auf ein Verfahren zur Herstellung einer Vorrichtung. 
Die Vorrichtung enthaJt ein bewegliches Teil und ein Gehause zur Aufnahme des bewegli- 
chen Teiles. Das bewegliche Teil und das Gehause werden im Wege des SpritzgieBverfah- 
rens durch sequentielle Herstellungsschritte gefertigt. Vorzugsweise wird das Gehause in 
einem ersten Verfahrensschritt spritzgegossen, wahrend das relativ zum Gehause bewegli- 
che Teil in einem weiteren Herstellschritt gefertigt wird, wobei dieses sich in einer zumin- 
dest teilweise geschlossenen Position befindet. Durch das offenbarte Herstellungsverfahren 
wird erreicht, dass eine Oberflache des Gehauses zumindest teilweise als Form zur Ausbil- 
dung eines Dichtabschnittes an der beweglichen Klappe dient, so dass eine sehr enge Tole- 
ranz zwischen dem Gehause und der zu diesem relativ bewegbaren IClappe erreicht wird. 
Auch gemaB US 5,304,336 ist die relativ zum Gehause bewegliche KJappe schmetterlings- 
formig ausgebildet. Bei dem Gehause handelt es sich vorzugsweise um ein solches, wel- 
ches eine Klappe in Schmetterlingsform aufnimmt. 

Die aus EP 0 482 272 Al und US 5,304,336 bekannten Herstellungsverfahren zur Ferti- 
gung eines Luftfiihrungsteiles im Wege des SpritzgieBverfahrens sind mit dem Nachteil 
behaftet, dass sich gemaB dieser Verfahren Formteile herstellen lassen, die eine mangelhaf- 
te Funktionstuchtigkeit aufweisen konnen. Dies wird im wesentlichen durch eine ungenii- 
gende Einstellbarkeit und Wiederholgenauigkeit erforderlicher Spaltweiten in den Wellen- 
lagern und in der Gasdurchgangsbohrung solcher Art hergestellter Vorrichtungen verur- 
sacht. Mit den dargestellten Verfahren ist eine gezielte Beeinflussung der Spaltweite zur 
Erreichung einer definierten Luftmenge in der SchlieBstellung der Klappe Liber Maschinen- 
einstellparameter bei der Formgebung, d.h. beim. SpritzgieBverfahren nicht ausreichend 
moglich. Von einem Produktionszyklus zum nachsten Produktionszyklus sind die erforder- 
lichen Spaltweiten zur Erreichung einer definierten Leckluftmenge in der SchlieBstellung 
der Klappe nicht in ausreichendem MaBe reproduzierbar. 

Die Genauigkeit bzw. GleichmaBigkeit solcher Spalte in Klappen darf nur im Bereich eini- 
ger weniger fxm variieren. Dies ist von erheblicher Bedeutung im Kfz-Bereich, in dem sol- 
che Luftfiihrungsteile einem groBeren Temperaturbereich von Temperaturen von — 40°C 
bis 120°C (Motorbetriebstemperatur am Zylinderkopfbereich) ausgesetzt sind. Durch eine 
enge Verknupfung der Temperatur vom Formgebungswerkzeug und der Zykluszeit des 
SpritzgieBprozesses gemaB der oben aufgezeigten Hers tell verfahren kann iiber die im 
Formgebungswerkzeug vorgesehene Kavitat die erforderliche Genauigkeit nicht erreicht 
werden. Dies gilt insbesondere dann, wenn bei gemaB der obigen Losungen beschriebenen 
Verfahren teilkristalline oder amorphe thermoplastische Hochtemperatur-Kunststoffe fur 
den oben angegebenen Temperaturbereich ftir Anwendungen im Motorraum eingesetzt 
werden. GemaB der Herstellungsverfahren, die aus EP 0 482 272 Al sowie US 5,304,336 
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bekannt sind, kann auf Prozessschwankungen wie z.B. Eigenschaftsschwankungen in den 
Formmassen bei der Formgebung, d.h. beim Fertigungsprozess im Wege des SpritzgieBver- 
fahrens, nicht flexibel genug reagiert werden. Die beschriebenen Schwankungen schlagen 
unzulassig stark auf die Qualitat der erbaltenen Vorrichtungen durch. 

Darstellung der Erfindung 

Durch die erfindungsgemaB vorgeschlagene Losung wird den oben genannten Schwachen 
der aus dem Stande der Technik bekannten Verfahren abgeholfen, da die Ausformung der 
Formteile, d.h. des Klappenteiles und des Gehauseteiles nicht in einer gemeinsamen Kavi- 
tat erfolgt. GemaB des erfindungsgemaB vorgeschlagenen Verfahrens werden die Kavitaten 
in einem 2-Komponenten-Werkzeug in zwei voneinander getrennte Kavitaten aufgeteilt. 
Die beiden voneinander getrennten Kavitaten konnen mittels Drehteller oder Indexplatten 
oder ahnlichen Werkzeugen in zwei voneinander getrennten Formwerkzeugen unterge- 
bracht sein. Die Geometrie wesentlicher Abformbereiche am Gehauseteil beim Hintersprit- 
zen durch das KJappenteil wahrend der zweiten Spritzstufe kann durch Anderung der iiuBe- 
ren Geometrie der.berandenden Werkzeugteile in der zweiten Kavitat gegenuber der ersten 
Kavitat zur elastischen Verformung des Gehauseteiles (Vorspritzling) in der zweiten 
Spritzstufe genutzt werden. Damit steht eine zusatzliche Beeinflussungsmoglichkeit der 
sich einstellenden Spaitbildung zwischen den Lagerstellen und dem Gehauseteil sowie der 
Berandung des Klappenteiles und dem Gehauseteil zur Verftigung. In die zwei voneinander 
getrennten Kavitaten gemaB des erfindungsgemaB vorgeschlagenen Verfahrens werden 
teilkristalline sowie amorphe Hochtemperatur-Thermoplaste mit hohen Schmelztemperatu- 
ren, gegebenenfalls hohen Kristallisationsgraden und hoher Warmeform- sowie Ol- und 
Kraftstoffbestandigkeit eingespritzt. Die verwendeten teilkristallinen oder amorphen Hoch- 
temperatur-Thermoplaste weisen niedrige Reibungskoeffizienten und geringe VerschleiBra- 
ten untereinander auf. 

Des Weiteren kann gemaB einer erfindungsgemaBen Ausfiihrungsvariante des vorgeschla- 
genen SpritzgieBverfahrens nach dem Entformen des Gehauseteiles aus der ersten Kavitat 
in der ersten Spritzstufe dieses unrnittelbar einer Zwischenbehandlung oberhalb der Glas- 
temperatur des in der ersten Spritzstufe eingespritzten Kunststoffes zugefiihrt werden. Die 
Glastemperatur stellt die Glasubergangstemperatur dar, oberhalb der die Molekularbewe- 
gung polymerer Ketten im Kunststoff schlagartig zunimmt (tlbergang vom harten/sproden 
zum zahelastisch/elastischen Bruchverhalten). 



Die Zwischenbehandlung des vorgespritzteji Gehauseteiles zwischen der ersten Spritzstufe 
und der zweiten Spritzstufe dient der Reduktion der spateren Verzugsneigung des Gehause- 
teiles (Vorspritzling) im Betrieb. Nach dem Entformen des Vorspritzlings aus der Kavitat 
der ersten Spritzstufe kann dieser unmittelbar einem erhohten Temperaturniveau ausgesetzt 
5 werden, wobei das Temperaturniveau oberhalb der Glastemperatur des in der ersten Spritz- 
stufe verwendeten Kunststoffmateriales liegt. Bei dem hohen Temperaturniveau wahrend 
der Zwischenbehandlung klingen innerhalb einer Verweildauer des Vorspritzlings, bei- 
spieisweise innerhalb eines Warmeschrankes, die durch molekulare Orientierungen beim 
Fullvorgang der Kavitaten bzw. beim schnellen Abkuhlvorgang des Vorspritzlings durch 

10 verzogerte Kristallisationseffekte induzierten Spannungen bis auf ein vernachlassigbares 
Restspannungs- und Deformationsniveau ab. Ohne die Zwischenbehandlung nach Ab- 
schluss der ersten Spritzstufe wurden die molekuiaren Orientierungen bzw. die verzogerten 
Kristallisationseffekte zu sich liber Monate bzw. Jahre erstreckenden Ruckdeformationen 
des in der ersten Spritzstufe spritzgegossenen Gehauseteiles fuhren. Dies fiihrt uber die 

15 Betriebszeit einer Drosselklappeneinheit zu einer Veranderung des SpaltmaBes und damit 
zu einer Beeintrachtigung der Funktion bis hin zu einem moglichen Klemmen oder Fest- 
setzen des Klappenteiles, welches beweglich innerhalb einer Gasdurchtrittsoffnung des 
Gehauseteiles angeordnet ist. 

20 Durch die Zwischenbehandlung des vorgespritzten Gehauseteiles - und somit vor dessen 
Einsetzen in die zweite Kavitat innerhalb der zweiten Spritzstufe - wird das Gehauseteil in 
einen Zustand geringster innerer Spannungen und hoher maBlicher Reproduzierbarkeit ge- 
bracht. Die Zwischenbehandlung dient gleichzeitig als Pufferschritl zur Konstanthaltung 
des Zustandes des vorgespritzten Gehauseteiles hinsichtlich der Teiletemperatur bzw. des 

25 Spannungszustandes innerhalb des Gehauseteiles vpr dessen Einlegen in die zweite Kavitat 
innerhalb einer zweiten Formstation eines SpritzgieBwerkzeuges oder seriell betriebener 
SpritzgieBwerkzeuge. Damit konnen mogliche Fertigungsstorungen, die zu Ungleichfor- 
migkeiten im Fertigungsablauf und damit zu QualitatseinbuBen, Vorformlingsausschuss 
bzw. Wiederanfahrverlusten fuhren wurden, uberbrtickt werden. So konnen auch Ferti- 

30 gungsstorungen dadurch iiberbriickt werden, dass das Gehauseteil in einem Ofen verbleibt, 
solange bis Fertigungsstorungen behoben sind und in der Produktion fortgefahren werden 
kann. Neben einer Warmebehandlung des vorgespritzten Gehauseteiles (Vorspritzling) in 
einem Warmeschrank konnen auch auf mechanischem oder elektromagnetischem Weg 
erzeugte Schwingungen in das vorgespritzte Gehauseteil eingekoppelt werden. Daneben 

35 kann das vorgespritzte Gehauseteil einer schwarzen Infrarot-Strahlung ausgesetzt werden, 
urn in diesem die durch eine Polymer-Kettenorientierung beim Fullvorgang der Kavitaten 
beziehungsweise durch verzogerte Kristallisationseffekte induzierten Spannungen bis auf 
ein fur den nachfolgenden Prozess unkritisches Restspannungsniveau abzubauen. Der Zwi- 
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schenbehandlungsschrilt, dem dcr aus der ersten Spritzstation erhaltene Vorspritzling un- 
terworfen wird, kann allgemein gesprochen durch eine Licht- und Warmebehandlung des 
vorgespritzten Gehauseteils (Vorspritzling) charakterisiert werden. 

5 In einer weiteren Ausfuhrungsvariante des erfindungsgemaB vorgeschlagenen Herstel- 
lungsverfahrens fur eine Drosselklappeneinheit kann nach der Zwischenbehandlung nach 
der ersten Spritzstufe und vor dem Einsetzen des Vorspritzlings in die zweite Kavitat einer 
zweiten Spritzstation, auf die spateren Abformflachen fur das zweite eingespritzte Kunst- 
stoffmaterial zur Ausformung des KJappenteiles in den Vorspritzling ein weiteres Material 
10 aufgebracht bzw. eingerieben werden. Dieses dient vorrangig als Gleit-Schmierstoff sowie 
als Distanzschicht, die beispielsweise auch in Form einer Folie einzubringen und spater 
leicht, z.B. durch thermischen Einfluss, teilweise oder ganz zu beseitigen ist. 

Zur weiteren Reduktion von Reibungswiderstanden beziehungsweise von VerschleiB der 
15 Lagerstellen zwischen Gehauseteil und KJappenteil konnen auch Buchsen aus einem dritten 
Material eingesetzt werden. Die Gleit- beziehungsweise Lagerbuchsen konnen entweder 
mit Verdrehhemmung in Bezug auf das vorgespritzte Gehauseteil in dieses eingefugt wer- 
den, so dass sich die an das vorzugsweise gewolbt ausgeformte Klappenteil angespritzten 
Klappenwellenteile in diesen zu verdrehen vermogen oder aber so in das vorgespritzte Ge- 
20 hauseteil (Vorspritzling) eingefugt werden, dass sich die Buchsen relativ zum vorgespritz- 
ten Gehauseteil zu verdrehen vermogen, wobei die Klappenwellenteile des vorzugsweise 
gewolbt ausgefiihrten Klappenteiles drehfest in die in die Wandung des vorgespritzten Ge- 
hauseteiles eingeffigten Gleit- beziehungsweise Lagerbuchsen eingespritzt werden. Beide 
Ausfuhrungsvarianten sind gemaB des erfindungsgemaB vorgeschlagenen Verfahrens mog- 
25 lich. Die Lagerbuchsen werden vorzugsweise aus einem verschleiBarmen, metallischen 
oder nicht metallischen Lagerwerkstoff gefertigt. 

Mit dem erfindungsgemaB vorgeschlagenen Verfahren zur Herstellung einer Drosselklap- 
peneinheit, ein Gehauseteil und ein relativ zu diesem bewegbares Klappenteil umfassend, 

30 kann nach dem SpritzgieBen des Gehauseteiles in einer ersten Kavitat aus einem ersten. 
Kunststoffmaterial, dem sich anschlieBenden Uberfuhren des erhaltenen Vorspritzlinges 
des Gehauseteiles in eine von der ersten Kavitat raumlich getrennte zweite Kavitat sowie 
dem SpritzgieBen des bewegbaren Klappenteiles aus einem zweiten Kunststoffmaterial 
innerhalb des Vorspritzlinges des Gehauseteils in der zweiten Kavitat ein drittes Material 

35 in die Spaltgeometrien des so erhaltenen Zweikomponenten-SpritzgieBfertigteiles einge- 
bracht werden. Liegen die Spaltgeometrien innerhalb des Zweikomponenten- 
SpritzgieBfertigteiles welches mit Buchsen versehen ist vor dem Einbringen des dritten 
Materials auBerhalb einer Dichtheitsspezifikation, so wird nach dem Einbringen des dritten 
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Materials und gegebenenfalls dessen teilweisen Entfernens erreicht, dass die besagten 
Spaltgeometrien nunmehr innerhalb der Dichtheitsspezifikation liegen. Als drittes Material 
gemaB dieser Ausfuhrungsvariante des erfindungsgemaB vorgeschlagenen Verfahrens kon- 
nen zur Erhohung der Spaltdichtheit pulverformige Feststoffteile oder pastos aufbereitete 
Materialien in das Zweikomponenten-SpritzgicBfertigtcil eingebracht und spaler teilweise 
wiedcr cntfcrnt werden. 

Liegen die Spaltgeometrien eines Zweikornponenten-SpritzgieBfertigteils, dessen Gehause- 
teil aus einem ersten Kunststoffmaterial und dessen Klappenteil aus einem zweiten Kunst- 
stoffmaterial gefertigt ist, und bei welchem Buchsen aus einem dritten Material eingesetzt 
sind, vor dem Einbringen eines vierten Materials auBerhalb einer Dichtheitsspezifikation, 
so wird nach dem Einbringen des vierten Materials und gegebenenfalls dessen teilweisen 
Entfernens erreicht, dass die besagten Spaltgeometrien nunmehr innerhalb der Dichtheits- 
spezifikation liegen. Als viertes Material werden gemaB dieser Ausfuhrungsvariante des 
erfindungsgemaB vorgeschlagenen Verfahrens zur Erhohung der Spaltdichtheit pulverfor- 
mige Feststoffteile oder pastos aufbereitete Materialien in das Zweikomponenten- 
SpritzgieBfertigteil mit Buchsen eingebracht und spater teilweise wieder entfernt. 

Zeichnung 

Anhand der Zeichnungen wird die Erfindung nachstehend eingehender beschrieben. 



Es zeigt: 



Figur 1 



ein vorgespritztes Gehauseteil aus einem ersten Kunststoffmaterial, 



Figur 2 



eine Ansicht eines Klappenteiles aus Anstromrichtung mit gewolbter 
Klappenflache, 



Figur 3 



eine Ansicht des Klappenteiles von der Ruckseite aus gesehen mit ver- 
rippter Klappenflache, 



Figur 4 



einen in eine zweite Spritzstation eingelegten Vorspritzling und eine 
zweite Kavitat zum Einspritzen eines zweiten Kunststoffmaterials, 
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Figuren 5.1, 

5.2 in den Yorspritzling des Gehauseteiles aus einem zweiten Kunststoffma- 

terial innerhalb der zweiten Kavitat eingespritzte Klappenteile, deren 
Klappenwellenteile in Figur 5. 1 mit einer Einlegehulse/Gleilbuchse ver- 
5 sehen sind und deren Klappenwellenteile gemaG Figur 5.2 unmittelbar in 

den Vorspritzling eingeformt sind, 

Figur 6 das in getrennte Kavitaten nach Durchlauf einer ersten Spritzstation und 

einer zweiten Spritzstation erhaltene Gehauseteil mit beweglichem, in 
10 den Vorspritzling des Gehauseteils eingespritztem Klappenteil, 

Figuren 7, 8 Auftragsflachen am Vorspritzling, auf welche nach dem Formen des 
Vorspritzlinges in einer ersten Spritzstation Gleit- bzw. Schrnierstoff 
aufgebracht oder eingerieben oder in Folienform appliziert wird, 

15 

Figur 9 in den Vorspritzling nach der Entnahme aus der ersten Spritzstation ein- 

gefiigte Lagerbuchsen und 

Figur 10 eine Unteransicht des aus einem zweiten Kunststoffmaterial spritzgegos- 

20 senen Klappenteiles mit Einlegehulsen/Gleitbuchsen. 



Ausfuhrunasvarianten 

25 Figur 1 zeigt ein vorgespritztes Gehauseteil aus einem ersten Kunststoffmaterial. 

Ein Gehauseteil 10 einer Drosselklappeneinheit, welche im Ansaugtrakt einer Verbren- 
nungskraftmaschine Vei*wendung findet, wird als Spritzgussbauteil aus einem ersten 
Kunststoffmaterial spritzgegossen. Bei dem ersten Kunststoffmaterial kann es sich sowohl 

30 urn teilkristalline Thermoplaste als auch amorphe Hochtemperatur-Thermoplaste mit hohen 
Schmelztemperaturen und gegebenenfalls hohen Kristallisationsgraden sowie hervorragen- 
den Warmeform-, sowie OJ- und Kraftstoffbestandigkeiten handeln. Die einsetzbaren a- 
morphen Hochtemperatur-Thermoplaste weisen eine sehr hohe Glastemperatur auf, die 
mindestens 30 K iiber der Dauergebrauchstemperatur der Drosselklappeneinheit liegt. Die 

35 erwahnten Materialien weisen dariiber hinaus niedrige Reibungskoeffizienten sowie gerin- 
ge VerschleiBraten auf. Das Gehauseteil 10 umfasst einen Flansch 1 1, an welchem entspre- 
chend dem zur Verfugung stehenden Einbauraum Flanschbefestigungen 12 vorgesehen 
sind. Das Gehauseteil 10 begrenzt eine Gasdurchtrittsoffnung 13, die in einer Wanddicke 
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16 ausgebildet ist. In der Wandung der Gasdurchtrittsoffnung 13 sind einander gegeniiber- 
liegende Offnungen 14 zur Aufnahme eines in einem weiteren Prozessschritt einzuformen- 
den Klappenteiles 17 vorgesehen. Das Gehauseteil 10 wird als Vorspritzling in einer ersten 
Spritzstation gefertigt. Anspritzpunkte, iiber welche das erste Kunststoffmaterial in die 
5 erste Spritzstation eingebracht wird, sind mil Bezugszeichen 15 angedeutet. Obwohl in 
Figur 1 nur zwei Anspritzpunkte 15 dargestellt sind, konnen mehrere beispielsweise bis zu 
8 Anspritzpunkte 15 vorgesehen sein, iiber welche das erste Kunststoffmaterial in die erste 
Kavitat eingebracht wird. 

10 Der Darstellung gemaB Figur 2 ist eine Ansicht eines Klappenteils zu entnehmen, welche 
aus der Perspektive der Anstromrichtung dargestellt ist und eine gewolbt ausgebildete 
Klappenflache aufweist. 

Das in Figur 2 dargestellte Klappenteil 17 weist eine etwa konvex gewolbte Klappenflache 
15 18 auf, an welcher ein erster Klappenwellenteii 19 und ein zweiter Klappenwellenteil 20 
angespritzt sind. Die Klappenflache 18 ist mit einem Dichtrand 23 versehen. Das Klappen- 
teil 17 mit angeformten ersten Klappenwellenteil 19 sowie angeformten zweiten Klappen- 
wellenteil 20 kann aus einem zweiten Kunststoffmaterial gefertigt werden, bei welchem es 
sich ebenfalls um einen teilkristallinen Thermoplast oder amorphen Hochtemperatur- 
20 Thermoplast mit hohen Schmelztemperaturen sowie gegebenenfalls hohen Kristallisations- 
graden handeln kann. Auch das zweite Kunststoffmaterial weist eine hohe Warmeform- 
sowie Ol- und Kraftstoffbestandigkeit auf und zeichnet sich gegenuber dem Werkstoff des 
das Gehauseteil 10 darstellenden Vorspritzlings 41 ferner durch einen niedrigen Reibkoef- 
fizienten und eine geringe VerschleiBrate aus. Unter Beachtung verfahrenstechnischer Pa- 
25 rameter kann das Klappenteil 17 auch aus demselben Kunststoffmaterial wie der in der 
ersten Kavitat hergestellte Vorspritzling 41 gefertigt werden. 

Bei dem in das vorgespritzte Gehauseteil (Vorspritzling) eingespritzten zweiten Kunst- 
stoffmaterial, aus welchem der vorzugsweise gewolbt ausgebildete Klappenteil 17 ausge- 

30 form! wird, kann es sich entweder um einen teilkristallinen Thermopiasten oder amorphen 
Hochtemperatur-Thermoplasten mit einer niedrigeren Schmelztemperatur im Vergleich zur 
Schmelztemperatur des ersten Kunststoffmaterials des vorgespritzten Gehauseteils han- 
deln, oder es kann unter Beachtung verfahrenstechnischer Bedingungen als zweites Kunst- 
stoffmaterial ein teilkristalliner Thermoplast oder amoipher Hochtemperatur-Thermoplast 

35 eingesetzt werden, der eine hohere Schmelztemperatur, verglichen zur Schmelztemperatur 
des ersten Kunststoffmaterials des vorgespritzten Gehauseteils, aufweist. 
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Aus Figur 3 geht eine Ansicht des Klappenteiles gemaB Figur 2 von dessen Ruckseite her- 
vor, mit einer der der Anstromseite abgewandten Verrippung an der KJappenruckseite. 

Das KJappenteiJ 17 gemaB der perspektivischen Ansicht nach Figur 3 ist auf seiner RLick- 
5 seite mit einer Verrippung 21 versehen. Die Verrippung 21 erstreckt sich etwa sternformig 
an der Ruckseite der Klappenflache 18 von einem Anspritzpunkt 24 aus, uber welchen das 
zweite Kunststoffmaterial in eine zweite Kavitat einer zweiten Spritzstation eingespritzt 
wird. Von der Klappenflache 18 der Klappe 17 ausgehend, erstreckt sich der erste Klap- 
penwellenteil 19 und der verlangert ausgefuhrte zweite Klappenwellenteil 20 auf der An- 
10 triebsseite des Klappenteils 17. Aus der Darstellung gemaB Figur 3 geht die Ruckseite des 
die Klappenflache 18 umrandenden Dichtrandes 23 hervor. Aus Griinden der erforderli- 
chen mechanischen Festigkeit sind auch versteifende Rippen in Umfangsrichtung (zum 
Beispiel in elliptischer oder gerundeter Form) realisierbar. 

15 Der Darstellung gemaB Figur 4 ist ein in eine zweite Spritzstation eingelegter Vorspritzling 
zu entnehmen sowie eine zweite Kavitat zum Einspritzen eines zweiten Kunststoffmateri- 
als uber einen Anspritzpunkt 24 fur das Klappenteil. 

Die zweite Spritzstation 40 gemaB der Darstellung in Figur 4 enthalt einen Vorspritzling 

20 41, der als Gehauseteil 10 einer Drosselklappeneinheit ausgebildet ist. Zur Durchfuhrung 
der zweiten Spritzstufe innerhalb der zweiten Spritzstation 40 wird der Vorspritzling 41 
einer ersten Kavitat einer ersten Spritzstation entnommen. Nach dem SpritzgieBen des 
Vorspritzlinges 41 aus einem ersten Kunststoffmaterial kann der Vorspritzling 41 in einer 
SpritzgieBeinrichtung durch manuelles Umsetzen, durch Betatigung eines den Vorspritz- 

25 ling 41 transportierenden Drehtellers, einer Index platte oder eines Handlingsystems der 
zweiten Spritzstation 40 zugeftihrt werden. In der zweiten Spritzstation 40 ist eine zweite 
Kavitat 42 zur Ausbildung des in den Vorspritzling 41 zu integrierenden Klappenteils 17 
vorgesehen. Die Geometrie wesentlicher Abformbereiche am Vorspritzling 41 wahrend des 
Hinterspritzens des Klappenteiles 17 in der zweiten Spritzstation 40 kann durch Anderung- 

30 der auBeren Geometrie der berandenden Werkzeugteile der zweiten Kavitat 42 gegeniiber 
der ersten Kavitat zur elastischen Verformung oder Vorspannung des Vorspritzlinges 41 im 
Rahmen der zweiten Spritzstufe innerhalb der zweiten Spritzstation 40 genutzt werden. 
Damit steht eine werkzeugtechnische Beeinflussungsmoglichkeit einer spateren Spaltbil- 
dung zwischen dem Dichtrand 23 des Klappenteils 17 und den Lagerstellen im Vorspritz- 

35 ling 41 zur Verfugung. 

Unter Einsatz des erfindungsgemaB vorgeschlagenen Verfahrens kann der Dichtrand 23 des 
Klappenteils 17 einerseits so gestaltet werden, dass das Klappenteil 17 beruhrungsfrei im 
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SpritzgieBfertigteil durch die Gasdurchtrittsoffnung 13 im vorgespritzten Gehauseteil 10 
(Vorspritzling) durchtaucht. Der Dichtrand 23 am Klappenteil 17 ist bei Ausfuhrung eines 
durchtauchend gestalteten Klappenteils 17 hinsichtlich der Dichtheitsspezifikationen als 
dichtend anzusehen, d.h. anwendungsbezogen wird am Spalt zwischen dem Klappenteil 17 
5 und der Innenwandung der Gasdurchtrittsoffnung 13 ein Luftmassenstrom von 2 bis 6 kg/h 
zugelassen, was je nach Durchmesser der Gasdurchtrittsoffnung 13 im vorgespritzten Ge- 
hauseteil 10 als „dicht" im Sinne der Dichtheitsspezifikation anzusehen ist. Alternativ lasst 
sich das bevorzugt mit einer gewolbten Klappenflache in das vorgespritzte Gehauseteil 
eingespritzte Klappenteil 17 auch als nicht-durchtauchendes Klappenteil 17 ausformen, 

10 welches innerhalb der Gasdurchtrittsoffnung 13 ublicherweise in einer Schragstellung zwi- 
schen 8° und 10°, bezogen auf eine senkrechte 90°-Position des Klappenteils 17 in der 
Gasdurchtrittsoffnung seine weitestgehend abdichtende Stellung erreicht. Auch bei nicht- 
durchtauchenden Klappenteilen 17 wird in der „DichtsteIlung" des im vorgespritzten Ge- 
hauseteils 10 verschwenkbaren Klappenteils 17 zwischen Dichtrand 23 und der Innenwan- 

15 dung der Gasdurchtrittsoffnung 13 ein Luftmassenstrom in der GroBenordnung zwischen 2 
kg/h bis 6 kg/h zugelassen. Eine derartig ausgefuhrte, nicht-durchtauchende Drosselklappe 
ist im Sinne der Dichtheitsspezifikation als „dicht" anzusehen. In Abhangigkeit von der 
Durchmesserdimensionierung der Gasdurchtrittsoffnung 13 im vorgespritzten Gehauseteil 
10 konnen auch hohere Luftmassenstrome als die oben angegebenen 2 kg/li bis 6 kg/h zu- 

20 gelassen werden, wobei die Drosselklappeneinheit auch bei den auftretenden hoheren, den 
Dichtrand 23 passierenden Luftmassenstromen im Sinne der Dichtheitsspezifikation noch 
als „dicht" anzusehen ist. 

Die zweite Spritzstation 40 gemaB der Darstellung in Figur 4 enthalt die zweite Kavitat 42, 
25 welche durch die einander gegenuberliegenden Stirnflachen eines ersten Formeinsatzes 43 
bzw. eines zweiten Formeinsatzes 44 definiert wird. An der die zweite Kavitat 42 begren- 
zenden Seite des ersten Formeinsatzes 43 ist eine Konturierung 47 ausgebildet; ferner liegt 
auf der dem der zweiten Kavitat 42 zuweisenden Seite des ersten Formeinsatzes 43 der 
Anschnitt 24. Figur 4 ist entnehmbar, dass durch die Konturierung 47 des ersten Formein- 
30 satzes 43 die an der. Riickseite der Klappenflache 18 ausgebildete Verrippung 21 geformt 
wird. Die Verrippung 21 sowie die Kontur der Klappenflache werden entsprechend der 
mechanischen und der stromungstechnischen Anforderungen an die herzustellende Dros- 
selklappeneinheit ausgefuhrt. Neben einer gewolbt ausgebildeten Klappenflache 18 des 
Klappenteils 17 kann diese auch plan ausgebildet werden. 

35 

Die zweite Kavitat 42 ist daruber hinaus von einem ersten Kernteil 45 bzw. einem zweiten 
Kernteil 46 begrenzt. Das in die zweite Kavitat 42 eingespritzte zweite Kunststoffmaterial 
stromt um die einander gegenuberliegenden Spitzen der Kernteile 45 und 46. Dadurch 



werden in der zweiten Kavitat 42 Hohlraume des ersten Klappenwellenteiles 19 bzw. des 
zweiten Klappenwellenteiles 20 geformt. Die Kernteile 45 bzw. 46 sind innerhalb der 
zweiten Spritzstation 40 von Hulsen 48 umschlossen, die in horizontale Richtung wie auch 
in vertikale Richtung ziehbar ausgefiihrt sein konnen. Zur Variation der Geometrie ist un- 
terhalb des ersten Formeinsatzes 43 ein Distanzring 49 eingelassen. 

Der in Figur 4 in die zweite Spritzstation 40 eingesetzte Vorspritzling 41 umfasst eine mit 
Bezugszeichen 53 bezeichnete Innenwandung und ist in der Wandstarke 16 ausgebildet. 
Die AuBenwandung des Vorspritzlinges 41 ist durch Bezugszeichen 54 gekennzeichnet. 

Bevor der Vorspritzling 41 in die zweite Spritzstation 40 eingesetzt wird, kann gemaB des 
erfindungsgemaB vorgeschlagenen Verfahrens eine Zwischenbehandlung des Vorspritzlin- 
ges 41 zwischen der ersten Spritzstufe, d.h. nach dem Entformen aus der ersten Formstati- 
on und vor dem Einsetzen des Vorspritzlings 41 in die in Figur 4 dargestellte zweite 
Spritzstation 40 erfolgen. Nach Entformen des Gehauseteiles 10, 41 aus der ersten Kavitat, 
d.h. nach Abschluss der ersten Spritzstufe wird der Vorspritzling 41 unmittelbar einer 
thermischen Zwischenbehandlung oberhalb der Glastemperatur des ersten Kunststoffmate- 
rials zugeflihrt. Dies kann z.B. innerhalb eines Warmeschrankes erfolgen. Bei dem Tempe- 
raturniveau, bei dem die Zwischenbehandlung durchgefuhrt wird, klingen in den Thermo- 
plasten beim SpritzgieBen aufgetretene, induzierte Spannungen ab. Dies gilt sowohl fur 
teilkristalline Thermoplaste als auch fur amorphe Hochtemperatur-Thermoplaste. Nach 
wenigen Minuten Verweildauer des Vorspritzlinges 41 in der Zwischenbehandlung klingen 
durch molekulare Orientierungen beim Fiillvorgang der ersten Kavitat bzw. beim schnellen 
Abkuhlen des Vorspritzlinges 41 durch verzogerte Kristallisationseffekte induzierte Span- 
nungen und Schwindungseffekte in den Thermoplasten bis auf ein vernachlassigbares 
Restniveau ab. Ohne die Durchfiihrung einer Zwischenbehandlung wiirden die durch mo- 
lekulare Orientierungen bzw. beim schnellen Abkuhlen des Vorspritzlinges 41 durch ver- 
zogerte Kristallisationseffekte in teilkristallinen Thermoplasten induzierte Spannungen 
dem Vorspritzling 41 wahrend dessen sich anschlieBender Betriebszeit innewohnen. Auf-' 
grund der thermischen Zwischenbehandlung wird vermieden, dass die induzierten Span- 
nungen zu einer sich eventuell Liber eine langere Betriebszeit der Drosselklappeneinheit 
andauernden Riickdeforrnation des Vorspritzlinges 41 und damit zu einer Veranderung der 
Spaltgeometrien fiihren. Die Veranderung der Spaltgeometrien durch Ruckdeformationen 
des Gehauses 10, d.h. des Vorspritzlinges 41, ohne thermische Zwischenbehandlung fiihren 
im Extremfall zu moglichem Festsetzen eines relativ zum Vorspritzling 41, d.h. zum Ge- 
hauseteil 10, bewegbaren Klappenteiles 17. 
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AnstelJe der vorstehend beschriebenen thermischen Zwischenbehandlung konnen im wei- 
testen Sinne Licht- und Warmeenergie in den Vorspritzling 41 eingekoppelt werden. Es 
kann zum Beispiel eine Zwischenbehandlung dahingehend erfolgen, dass schwarze Infra- 
rot-Strahlung in das vorgespritzte Gehauseteil 10 eingekoppelt wird; daneben ist es durch- 
5 aus auch moglich, Schwingungen - seien sie elektromagnetisch oder mechanisch erzeugt - 
in das vorgespritzte Gehauseteil 10 einzukoppeln. Ein Einstrahlen von Schwingungsener- 
gie in den Vorspritzling 41 zurn Spannungsabbau innerhalb der zweiten Spritzstation 40 ist 
ebenfalls moglich. 

10 Durch die der zweiten Spritzstufe, d.h. der zweiten Spritzstation 40, vorgelagerte Zwi- 
schenbehandlung wird der Vorspritzling 41 vor Einsetzen in die zweite Kavitat 42 der 
zweiten Spritzstation 40 in einen Zustand geringster innerer Spannungen und hoher maBli- 
cher Reproduzierbarkeit gebracht. Die sich an die erste Spritzstufe anschlieBende Zwi- 
schenbehandlung dient gleichzeitig als Pufferschritt zur Konstanthaltung des Zustandes 

15 hinsichtlich der Teiletemperatur des Vorspritzlinges 41. Der einer Zwischenbehandlung 
unterzogene Vorspritzling 41 weist eine etwa auf dem selben Temperaturniveau liegende 
Temperatur auf wie nach dem Ende der ersten Spritzstufe innerhalb der ersten Spritzstati- 
on. Damit konnen mogliche Fertigungsstorungen, die zu Ungleichformigkeiten im Ferti- 
gungsablauf und damit zu QualitatseinbuBen fuhren, und ein Ausschuss an Vorspritzlingen 

20 41 bzw. Wiederanfahrverluste durch Zwischenlagerungen der Vorspritzlinge der Gehause- 
teile 10 bei hohen Temperaturen weitestgehend verhindert werden. 

In einer weiterfiihrenden Ausfuhrungsvariante des erfindungsgemaB vorgeschlagenen Ver- 
fahrens, kann nach der Zwischenbehandlung des Vorspritzlinges 41 zwischen der ersten 

25 Spritzstation und dem Einlegen des Vorspritzlinges 41 in die zweite Spritzstation 40 auf 
spatere Abformflachen des zweiten Kunststoffmaterials im Vorspritzling ein weiterer, dri li- 
ter S toff auf gebracht oder eingerieben werden. Das Aufbringen eines weiteren, dritten Stof- 
fes verhindert einen direkten Kontakt des ersten Kunststoffmaterials des Vorspritzlinges 41 
mit dem zweiten Kunststoffmaterial, aus welchem das Klappenteil 17 innerhalb der zwei- 

30 ten Spritzstufe in der zweiten Spritzstation 40 spritzgegossen wird. Damit ist auch der Ein- 
satz solcher Kunststoffmaterialien moglich, die ansonsten aufeinander haften wtirden, und 
deren Einsatz sonst nicht sinnvoll ist. Eine Haftung des ersten Kunststoffmateriales am 
zweiten Kunststoffmaterial wird durch das Einbringen bzw. Einreiben eines weiteren, drit- 
ten Materials verhindert. Durch das Einbringen beziehungsweise Einreiben des weiteren, 

35 dritten Materials konnen auch identische erste und zweite Kunststoffmaterialien eingesetzt 
werden. Bei diesem weiteren Material konnen vorzugsweise Gleit- oder Schmierstoffe, die 
als Feststoff oder als pastos aufbereitete Materialien eingebracht werden, zum Einsatz 
kommen. Diese vermindern die Reibungslcrafte und setzen folglich den Reibverschleifi 
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zwischen den tniteinander in Kontalct stehenden Partien, d.h. der Innenseite der Gasdurch- 
trittsoffnung 13 und dem Dichtrand 23 der Klappenflache 18 sowie den Wellenlagern sig- 
nificant herab. Ferner kann das weitere, dritte, auf die Abformflachen aufgebrachte Materi- 
al als Distanzschicht wirken. Es lasst sich sowohl durch Einreiben als auch in Folienform 
5 aufbringen und spater ganz oder teilweise leicht, z.B. durch thermischen Einfluss, beseiti- 
gen. Das weitere, dritte Material kann somit zur Bildung eines zusatzlichen, sehr genau 
einstellbaren SpaltmaBes dienen, das im Rahrnen des SpritzgieBprozesses des zweiten 
Kunststoffmaterials in der zweiten Spritzstation 40 so noch nicht erhalten werden kann. 

10 Den Figuren 5.1 und 5.2 ist die zweite Kavitat entnehmbar, die vollstandig rnit dem zwei- 
ten Kunststoffmaterial befiillt ist, wobei in der Ausfuhrungsvariante gemaB Figur 5.1 eine 
Einleghiilse in den Vorspritzling eingebracht ist, und in der in Figur 5.2 dargestellten Aus- 
fiihrungsvariante ist das KJappenteil unniittelbar in die Wandung des Vorspritzlinges ein- 
gespritzt. 

15 

Uber den Anspritzpunkt 24 im ersten Formeinsatz 43 wird das zweite Kunststoffmaterial 
57 in die in den Figuren 5.1 und 5.2 nicht mehr vorhandene zweite Kavitat 42 eingespritzt, 
die in diesem Zustand bereits vollstandig mit dem zweiten Kunststoffmaterial 57 angefiillt 
ist. Entsprechend der Konturierung der beiden die zweite Kavitat 42 begrenzenden Form- 

20 einsatze 43 beziehungsweise 44 wird ein Klappenteil 17 in den Vorspritzling 41 einge- 
formt. An diesem sind aus dem zweiten Kunststoffmaterial 57 geformte KlappenwelJentei- 
le 19 bzw. 20 angeformt. Durch die verfahrbar an der zweiten Spritzstation 40 angeformten 
Kernteile 45 beziehungsweise 46 werden in den Klappenwellenteilen 19 beziehungsweise 
20 Hohlraume geformt (vergleiche Darstellung gemaB der Figuren 1 und 3), urn Stoffan- 

25 haufungen zu vermeiden. 

Die Klappenwellenteile 19 beziehungsweise 20 durchsetzen die Innen wandung des 
Vorspritzlings 41, welcher das Gehauseteil 10 darstellt. Die Innenwandung des Vorspritz- 
lings 41 ist mit Bezugszeichen 53 gekennzeichnet, dessen AuBenwandung mit Bezugszei- 

30 chen 54. Entsprechend der Formgebung der einander zuweisenden, nunmehr die vom zwei- 
ten Kunststoffmaterial 57 ausgelullte zweite Kavitat 42 bildenden Begrenzungsflachen des 
ersten Formeinsatzes 43 und des zweiten Formeinsatzes 44 werden an den Klappenwellen- 
teilen 19 bzw. 20 einander gegenuberliegend, die Wandung des Vorspritzlings 41 abbil- 
dend, Lichtflachen erzeugt. Sich in axialer Richtung an die erste Dichtflache 55 anschlie- 

35 Bend, konnen auf den Klappenwellenteilen 19 bzw. 20 vor der zweiten Spritzstufe Gleit- 
buchsen 52 (vgl. Darstellung gemaB Figur 5.1) in die Offnungen 14 fur die Klappenwellen 
in den Vorspritzling 51 eingefiigt oder eingepresst werden. Diese werden beim Einspritzen 
des zweiten Kunststoffmaterials 57 uber den Anspritzpunkt 24 vom zweiten Kunststoffma- 
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terial ausgefullt und sind somit passgenau auf dem ersten Klappenwellenteil 19 bzw. dem 
zweiten Klappenwellenteil 20 aufgenommen. Die mit Bezugszeichen 52 identifizierte 
Gleitbuchse ist aus einem dritten Material mit reibungs- und verschleissmindernden Eigen- 
schaften in der axialen Lange des jeweiligen Klappenwellenteiles 19, 20 ausgebildet. Ge- 
5 maB der Darstellung in Figur 5.2 ist das Klappenwellenteil 20 unmittelbar in die Wandung 
des Vorspritzlinges 41 ohne Zwischenschaltung einer Einlegehulse, wie in Figur 5.1, ein- 
gespritzt. Dies gilt in analoger Weise fur das erste Klappenwellenteil 19. 

Es ist jedoch ebenso gut moglich, deh in Figur 5.2 auf der Antriebsseite des Klappenteils 
10 17 liegenden Klappenwellenteil 20, der hier ohne Gleitbuchse 52 dargestellt ist, bezie- 
hungsweise 19 mit einer entsprechenden Gleitbuchse zu versehen. Aus Figur 5.1 ist das 
Klappenwellenteil 19 dargestellt, welches mit einer Gleitbuchse 52 versehen ist. 

Figur 6 ist das in getrennten ersten und zweiten Kavitaten nach Durchlauf einer ersten und 
15 zweiten Spritzstufe erhaltene Formteil mit beweglich in das Gehauseteil 10 einer Luftfiih- 
rungseinrichtung eingespritztem Klappenteil 17 zu entnehmen. Aus Figur 6 geht hervor, 
dass der das Gehauseteil 10 darstellende Vorspritzling das Klappenteil 17 aufnimmt. Zwi- 
schen der Dichtumrandung 23 der Klappenflache 18 aus dem zweiten Kunsts toff material 
57 und der Innenwandung 53 der Gasdurchtrittsoffnung 13 stellt sich durch Schwindung 
20 der Materialien ein Klappenspalt 61 ein. Ferner stellen sich im Bereich der Klappenlager 
Klappenspalte 62 ein. Die in Figur 6 nicht bezeichneten Offnungen zur Aufnahme der 
Klappenwellenteile 19 bzw. 20 werden von diesen durchsetzt, wobei das zweite Klappen- 
wellenteil 20 in axialer Lange verlangert ausgebildet ist. Ein Zweikomponenten- 
SpritzgieBfertigteil 60 gemaB der Darstellung in Figur 6 umfasst in seinem FuBbereich den 
25 Flansch 11, der entsprechend des zur Verfiigung stehenden Einbauraumes und des Loch- 
bildes mit weiteren Ansaugtraktkomponenten beispielsweise an einer Verbrennungskraft- 
maschine verbindbar ist. 

In der Darstellung gemaB Figur 6 schlieBt der in SchlieBstellung gedrehte Klappenteil 17 
30 die Gasdurchtrittsoffnung 13 unter Ausbildung eines Klappenspaltes 61 zwischen der 
Dichtumrandung 23 der Klappenflache 18 des Klappenteils 17 und der Innenwandung 53 
der Gasdurchtrittsoffnung 13 des Gehauseteils 10. Wahrend der Vorspritzling 41, der das 
Gehauseteil 10 der Drosselidappeneinheit darstellt, aus einem ersten Kunsts to ffmaterial 
gefertigt ist, innerhalb einer ersten Spritzstufe in einer ersten Spritzstation hergestellt wird, 
35 wird der Klappenteil 17, welcher in der zweiten Kavitat 42 der zweiten Spritzstation 40 
spritzgegossen wird, aus einem zweiten Kunststoffmaterial 57 gefertigt. 
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Den Darstellungen gemaB Figur 7 und 8 sind Auftragsflachen am Vorspritzling eines Ge- 
hauses einer Drosselklappeneinheit zu entnehmen, auf welchen nach dem Formen eines 
Vorspritzlings ein Gleit-/Schmierstoff aufgebrachl, eingerieben oder in Folienform appli- 
zierbar ist. 

Nach der Zwischenbehandlung des Vorspritzlinges 41 nach dessen Herstellung innerhalb 
einer ersten Spritzstation und vor dem Einsetzen des Vorspritzlinges 41 in die zweite 
Spritzstation 40 wird auf spateren Abformflachen 63 bzw. 64, fur das zweite Kunststoffma- 
terial 57, welches nachfolgend in eine durch den Vorspritzling 41 begrenzte zweite Kavitat 
42 eingespritzt wird, ein weiteres, drittes Material aufgebracht, so dass das erste Kunst- 
stoffmaterial des Vorspritzlinges 41 nicht direkt mit dem zweiten Kunststoffmaterial 57, 
aus welchem der Klappenteil 17 samt Klappenwellenteilen 19 und 20 in der zweiten 
Spritzstation 42 gefertigt wird, in Beriihrung kommt. Somit lassen sich unter Einsatz des 
erfindungsgemaBen Verfahrens mit voneinander getrennten Kavitaten auch Kunststoffma- 
terialien verwenden, die sonst aufeinander haften wiirden. 

Dies macht auch den Einsatz identischer erster und zweiter Kunststoffmaterialien zur Her- 
stellung einer Drosselklappeneinheit moglich.. 

Das weitere, dritte Material, mit welchem die erste Abformflache 63 bzw. die zweite Ab- 
formflache 64 des Vorspritzlinges 41 behandelt wird, erlaubt den Einsatz von Kunststoff- 
materialien, die sonst aufeinander haften wiirden. Das weitere auf die erste Abformflache 
63 bzw. die zweite Abformflache 64 aufgebrachte Material ist bevorzugt ein Gleit- 
/Schmierstoff, der vorzugsweise als Feststoffpulver oder als pastos aufbereitete Masse oder 
als Folie eingesetzt wird. Dieses Material dient der Reduktion von Reibungskraften und 
des daraus folgenden ReibverschleiBes zwischen den miteinander in Gleitkontakt stehen- 
den Teilen des Vorspritzlings 41, d.h. dessen Innenwandung 53 sowie dem Dichtrand 23 
des Klappenteils 17 aus dem zweiten Kunststoffmaterial 57. In diesem Zusammenhang sei 
hervorgehoben, dass das Klappenteil 17 der Drosselklappeneinheit sowohl als durchtau-. 
chendes sowie auch als nicht-durchtauchendes Klappenteil 17 ausgestaltbar ist. Wahrend 
ein durchtauchend ausgebildetes Klappenteil 17 ansclilagfrei in der Gasdurchtrittsoffnung 
13 aufgenommen ist, wirkt ein nicht-durchtauchend konfiguriertes Klappenteil 17 mit ei- 
nem an der Innenwandung 53 der Gasdurchtrittsoffnung 13 ausgebildeten Anschlag zu- 
sammen. In beiden Ausfuhrungsvarianten des Klappenteils 17, d.h. durchtauchend und 
nicht-durchtauchend, stellen sich uber den Dichtrand 23 des Klappenteils 17 mit der In- 
nenwandung 53 der Gasdurchtrittsoffnung 13 Spalte ein, die von einem Luftmassenstrom 
von zwischen 2 kg/h und 6 kg/h durchstromt werden, wobei diese Luftmassenstrome ab- 
hangig von der Dimensionieiung der Gasdurchtrittsoffnung 13 im vorgespritzten Gehause- 
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teil 10 sind. Abhangig von der Durchmesserdimensionierung der Gasdurchtrittsoffnung 13 
im vorgespritzten Gehauseteil 10 konnen auch groBere Luftmassenstrome uber den Dicht- 
rand 13 eines durchtauchend oder nicht-durchtauchend ausgebildeten Klappenteils 17 zu- 
gelassen werden, bei denen die Drosselklappeneinheit als „dicht" im Sinne der Dichtheits- 
spezifikation anzusehen ist. Daneben kann das auf die erste Abformflache 63 bzw. die 
zweite Abformflache 64 aufgebrachte weitere, dritte Material als Distanzschicht fungieren. 
Dieses weitere, dritte Material in seiner Funktion als Distanzschicht kann auf die ringfor- 
mig konfigurierte erste Abformflache 63 als Folie aufgebracht werden. Dies bietet den Vor- 
teil, dass die Distanzschicht spater leicht ganz oder teilweise, beispielsweise durch thermi- 
schen Einfluss, beseitigt werden kann. Das Aufbringen des weiteren, dritten Materials auf 
die erste Auflageflache 63 des Vorspritzlinges 41 lasst die Bildung eines sehr genau ein- 
stellbaren SpaltmaBes 62 zu (vergleiche Darstellung gemaB Figur 6). 

GemaB Figur 8 kann das weitere, dritte Material auch auf die zweiten Abformflachen 64 
aufgebracht werden, welche durch die Innenseite der Offnungen 14 in der Wandung des 
Vorspritzlinges 41 zur Aufnahme der Klappenwellenteile 19 und 20 ausgebildet sind. Nach 
Herstellung des Vorspritzlinges 41 in der ersten Spritzstation und dessen Zwischenbehand- 
lung sowie vor dem Einsetzen des Vorspritzlinges 41 in die zweite Spritzstation 40, kon- 
nen die Offnungen 14 zur Aufnahme der Klappenwellenteile 19 bzw. 20 analog zur ersten 
Auflageflache 63 des Vorspritzlinges 41 gemaB der Darstellung in Figur 7 mit dem weite- 
ren, dritten Material beschichtet werden. Das Auftragen des weiteren, dritten Materials im 
Bereich der Offnungen kann durch Aufbringen, Einreiben bzw. Auskleidung mit einem 
Folienmaterial erfolgen. 

In der Darstellung gemaB Figur 8 wird der Vorspritzling 41 nach Entnahme aus der ersten 
Formstation im Bereich der Innenseiten der Offnungen 14 mit dem weiteren, dritten Mate- 
rial beschichtet. 

In einer weiteren bevorzugten Ausgestaltungsvariante des der Erfindung zugrunde liegen- 
den Herstellungsverfahrens einer Drosselklappeneinheit, werden nach der thermischen 
Zwischenbehandlung vor Einsetzen des in der ersten Spritzstufe erhaltenen Vorspritzlinges 
41 in die zweite Kavitat 42 vorgefertigte Lagerbuchsen unter entsprechender Vorspannung 
in die in der Wandung des Vorspritzlinges 41 ausgebildeten Offnungen 14 eingefiigt bzw. 
eingepresst (vergleiche Darstellung gemaB Figur 9). 

Figur 9 ist entnehmbar, dass die erste Gleitbuchse 70 sowie die zweite Gleitbuchse 71 als 
htilsenformige Einsatze konfigurierbar sind, die in die Offnung der die Gasdurchtrittsoff- 
nung 13 begrenzenden Wandungen des Gehauses 10 mit Vorspannung eingepresst sind. 
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Der Vorspritzling 41, welcher das Gehauseteil 10 einer DrosselkJappeneinheit bildet, ist 
aus dem ersten Kunststoffmaterial spritzgegossen, wobei dessen Gasdurchtrittsoffnung 13 
von einer in einer Wanddicke 16 ausgebildeten Kunststoffmaterialrohre gebildet ist. Im 
5 FuBbereich des Vorspritzlings 41 befindet sich der Flansch 1 1, der entsprechend des Loch- 
bildes mit verschieden positionierten Flanschoffnungen 12 versehen ist In die Offnungen 
14 in der Wandung der Gasdurchtrittsoffnung 13 sind Gleitbuchsen 70 bzw. 71 eingefugt 
oder eingepresst (vergleiche auch Darstellung gemaB Figur 10). 

10 Ein Einpressen der Gleitbuchsen 70, 71 beziehungsweise der Gleitbuchse 52 gemaB der 
Darstellung in Figur 5.1 in die die Gasdurchtrittsoffnung 13 begrenzende Wandung des 
vorgespritzten GehauseteiJs 10 bewirkt eine Verdrehhemmung der Gleitbuchsen 70 bezie- 
hungsweise 71. In diesem Falle werden die Klappenwellenteile 19 beziehungsweise 20 so 
hergestellt, dass sie relativ zu den verdrehgehemmt im vorgespritzten Gehauseteil 10 ein- 

15 gesetzten Gleitbuchsen 70, 71 verdrehbar sind. Alternativ konnen die Gleitbuchsen 70, 71 
verdrehbar in die Wandung des vorgespritzten Gehauseteils 10 eingespritzt werden, wobei 
in diesem Falle die Klappenwellenteile 19 beziehungsweise 20 des Klappenteils 17 in die 
Gleitbuchsen 70 beziehungsweise 71 verdrehfest hinterspritzt sind. 

20 Figur 10 zeigt eine geschnitten dargestellte LJnteransicht des aus dem zweiten Kunststoff- 
material spritzgegossenen Klappenteiles mit eingepressten Gleitbuchsen. 

Aus der Darstellung gemaB Figur 10 geht hervor, dass an der Unterseite der Klappenflache 
18 des Klappenteiles 17 eine sich von dem Anschnitt 24, zum Beispiel sternformig erstre- 

25 ckende Verrippung 21 ausgebildet ist. Deutlich sind die Hohlraume im ersten Klappenwel- 
lenteil 19 bzw. im zweiten Kiappenwellenteil 20 durch das Ziehen der horizontal ziehbaren 
ersten Kernteile bzw. zweiten Kernteile 45 bzw. 46 erkennbar. Am ersten Kiappenwellen- 
teil 19 bzw. am zweiten Kiappenwellenteil 20 sind die erste Gleitbuchse 70 bzw. die zwei- 
te Gleitbuchse 71 erkennbar, die vor dem Spritzen des Klappenteiles 17 aus dem zweiten 

30 Kunststoffmaterial 57 in der zweiten Kavitat 42 der zweiten Spritzstation 40 in die Off-' 
nungen 14 in der Wandung der Gasdurchtrittsoffnung 13 eingepresst bzw. eingefugt wur- 
den. 

Zwischen der Dichtumrandung 23 der Klappenflache 18 und der Innenseite 53 der Gas- 
35 durchtrittsoffnung 13 stellt sich das in Figur 6 eingezeichnete SpaltmaB 61 ein. An den 
Gleitbuchsen 70 bzw. 71 stellen sich entsprechend der gewiihlten Toleranz Spaltmafie 62 
an den beiden einander gegenuberliegenden Lagerstellen des Klappenteiles 17 ein. Mit 
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Bezugszeichen 54 ist die AuBen wandung des Gehauses 10, welches in der Materialstarke 

16 ausgebildet ist, bezeichnet. 

Die mit Bezugszeichen 52 bezeichnete Gleitbuchse kann derart in die Wandung des 
Vorspritzlings 41 eingefugt werden, dass die Glcitbuchsen 51, 52 in dieser verdrehgc- 
hemmt aufgenommen sind. Die von den Klappenwellenteilen 19 und 20 des KlappenteiJes 

17 drehfest abgeformten Gleitbuchse 52 ermoglichen eine Drehbewegung des mit einer 
gewolbten Klappenflache 18 ausgebildeten Klappenteils 17; andererseits kann die Gleit- 
buchse 52 auch so beschaffen sein, dass die Klappenwellenteile 19 und 20 gemaB der Dar- 
stellung in Figur 5.1 des Klappenwellenteils 17 in der Gleitbuchse 52 drehfest abgeformt 
sind. In diesem Falle wird die Gleitbuchse 52 derart in der Wandung des Vorspritzlings 41 
eingelassen, dass die Gleitbuchse 52 relativ zum vorgespritzten Gehauseteil 10 (Vorspritz- 
ling 41) noch verdrehbar ist. Wenngleich in Figur 5.1 nur eine Haifte des Klappenteils 17 
dargestellt ist, dessen Klappenwellenteil 19 von einer Gleitbuchse 52 umschlossen ist, kann 
das Klappenwellenteil 17 beidseits durch Einlegehiilsen im Vorspritzling 41 aufgenommen 
sein. Ebenso konnen - wie in Figur 5.2 angedeutet - beide Klappenwellenteile 19 und 20 
unmittelbar ohne Zwischenschaltung von Gleitbuchsen 52 im Vorspritzling 41 aufgenom- 
men werden. 

In einer weiteren vorteilhaften Ausgestaltung des erfindungsgemaB vorgeschlagenen Ver- 
fahrens konnen zur Beeinflussung bzw. leichteren Einstellbarkeit der Spaltgeometrien 61 
bzw. 62 zwischen der Innenwandung 53 des Vorspritzlinges 41 sowie dem Dichtrand 23 
des Klappenteiles 17 die Anspritzpunkte 24 bzw. 15, welche die Einspritzstellen der 
Kunststoffmaterialien darstellen, an den Kavitaten fur die zu formenden Bauteile 10, 41 
bzw. 17, 51 gezielt positioniert werden. Uber die Anspritzpunkte 15 bzw. 24, welche die 
Fullpunkte der ersten Kavitat und der zweiten Kavitat darstellen, treten die Kunststoff- 
schmelzen zur Fiillung der Kavitaten in der ersten Spritzstation bzw. der zweiten Spritzsta- 
tion 40 ein. Uber die FlieBorientierung der Kunststoffschmelzen kann in Abhangigkeit von 
der geometrischen Lage der Anspritzpunkte 15, 24 untereinander die Orientierung der Ket- 
tenmolektile in den Kunststoffmaterialien sowie deren Verstarkungs- und Fiillstoffe, das 
Schwindungsverhalten der gefertigten Vorspritzlings 41 sowie des Klappenteiles 17 so 
beeinflusst werden, dass wahrend der sich an den SpritzgieBprozess anschlieBenden Ab- 
kiihlphase die Drosselklappeneinheit, d.h. das Zweikomponenten-SpritzgieBfertigteil 60, 
die gewiinschten SpaltmaBe 61, 62 zwischen den Lagerungsstellen des Klappenteils 17, sei 
es durchtauchend oder nicht-durchtauchend beschaffen, und den Gleitbuchsen 52, 70, 71, 
das erforderliche SpaltmaB von einigen (xm zwischen dem Dichtrand 23 und der Innen- 
wandung 53 der Gasdurchtrittsoffnung 13 entsteht. Das SpaltmaB zwischen der Innenwan- 
dung 53 der Gasdurchtrittsoffnung 13 des Vorspritzlings 41 und dem Dichtrand 23 des 
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Klappenteils 17 bleibt bei Betrieb der erfindungsgemaB hergestellten Drosselklappenein- 
heit auch bei extremen Temperaturwechseln weitestgehend konstant und erfahrt keine An- 
derungen, die den Luftmassenstrom, der sich in der Dichtstellung des Klappenteils 17 - sei 
es durchtauchend oder nicht-durchtauchend beschaffen - und der Innenwandung 53 der 
5 Gasdurchtrittsoffnung 13, einstellt, negativ beeinflusst. 

Bei den aktuell eingesetzten Kunststoffmaterialien fur den Vorspritzling 41, welcher das 
Gehauseteil 10 darstellt bzw. das Klappenteil 17, konnen diese Kunststoffmaterialien hohe 
Faserverstarkungsanteile aufweisen. Aufgrund des hohen Faserverstarkungsanteiles, der in 

10 Faserrichtung reduzierte geometrische Anderungen bei Ruckorientierung der Polymerket- 
ten sowie reduzierte Ausdehnungskoeffizienten in Faserrichtung bewirkt, kann zur Errei- 
chung einer hohen geometrischen Stabilitat des SpritzgieBfertigteiles 60 hinsichtlich der 
SpaltmaBe 61, 62 der Vorspritzling 41 uber mehrere punktformige Anspritzpunkte 15 am 
Umfang der Wandung, welche die Gasdurchtrittsoffnung 13 begrenzt, nahe der Klappen- 

15 ebene und das Klappenteil 17 selbst zentral in der Mitte angespritzt werden. 1m Bereich der 
in den Vorspritzling 41 eingespritzten Klappenwellenteile 19, 20 sind die Faserverlaufe in 
den Klappenwellenteilen 19 beziehungsweise 20 parallel zur Achse des Klappenteiles 17 
orientiert, wodurch ein Schwindungsverhalten eingestellt wird, was im Vorspritzling 41 
und in dem in dieses eingeformte Klappenteil zu ahnlichen Schwindungen fuhrt. 

20 

Mit dem erfindungsgemaB vorgeschJagenen ZweikomponentenspritzgieBverfahren in 
raumJich voneinander getrennten Kavitaten in zwei sequentiell durchlaufenden Spritzstati- 
onen lassen sich durch das erfindungsgemaB vorgcschlagene Verfahren Drosselklappen- 
einheiten in hoher Prazision herstellen, bei denen Nachbearbeitungsvorgange vernachlas- 
25 sigbar, die Ausschussraten an Vorspritzlingen 41 drastisch reduziert sind sowie die sich 
einstellenden Spaltgeometrien 61 bzw. 62 uber die Lebensdauer der Luftfuhrungseinrich- 
tung aufgrund des friihzeitigen Abbaus von Deformationen bewirkenden inneren Spannun- 
gen gewahileistet bleiben. 

30 GemaB einer weiteren, abschlieBend aufgefuhrten Ausfuhrungsvariante des erfindungsge- 
maB vorgeschlagenen Verfahrens zur Herstellung einer Drosselklappeneinheit kann bei 
unzulassig groBen SpaltmaBen 61, 62 zwischen dem Dichtrand 23 des Klappenteils 13 und 
der Innenwandung 53 der Gasdurchtrittsoffnung 13 sowie zwischen den Einlegehulsen 
beziehungsweise Gleitbuchsenspalten ein weiteres, viertes Material in das Zweikomponen- 

35 ten-SpritzgieBfertigteil 60 eingebracht werden. Mit diesem weiteren, vierten Material kann 
eine Gleitschicht sowohl zwischen den relativ zueinander bewegbaren Klappenteilen 1.7 
und der Innenwandung 53 der Gasdurchtrittsoffnung 13, als auch zwischen den Klappen- 
wellenteilen 19 und 20 und den Gleitbuchsen 52, 70 und 71 als auch zwischen Gleitbuch- 
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sen 52, 70, 71 unci den Offnungen im vorgespritzten Gehauseteil 10 aufgebaut werden. 
Wird dieses vierte eingebrachte Material ganz oder teilweise wieder entfernt, so konnen 
beispielsweise die zuvor auBerhalb der Dichtheitsspezifikation licgcndcn SpaltmaBe 61, 62 
im Zweikomponeriten-SpritzgieBfertigteil 60 wieder innerhalb der Dichtheitsspezifikation 
5 der Drosselklappeneinheit liegen. Analog zum vorstehend Erwahnten ist die jeweilige 
Dichtheitsspezifikation fur Drosselklappeneinheiten jeweils abhangig vom Durchmesser 
der Gasdurchtrittsoffnung 13 im vorgespritzten Gehauseteil 10, welches den Vorspritzling 
41 darstellt. Eine die Dichtheitsspezifikation erfullende Drosselklappeneinheit ist als 
„dicht" im Sinne der Dichtheitsspezifikation anzusehen, wenn der sich uber die Spalte zwi- 
10 schen dem Dichtrand 23 und der Innenwandung 53 des vorgespritzten Gehauseteils 10 oder 
an den Spaltgeometrien 61, 62 sich einstellende Luftmassenstrom innerhalb eines Berei- 
ches von 2 kg/h bis 6 kg/h betragt. 



Bezugszeichenliste 



10 Gehauseteil 

1 1 Flansch 

12 Flanschbefestigungen 

13 Gasdurchlrittsoffnung 

14 Offnung fur Klappenwelle 

15 Anspritzpunkte zum Einbringen des ersten Kunststoffmaterials 

16 Wanddicke 

17 Klappenteil 

1 8 Klappenflache 

19 erste Klappenwelle 

20 zweite Klappenwelle 

21 Verrippung 

22 Axistromrichtung 

23 Dichtrand 

24 Anspritzpunkt fur 2. Kunststoffmaterial 

40 zweite Spritzstation 

41 Vorspritzling 

42 zweite Kavitat fiir Klappenteil 17 

43 erster Formeinsatz 

44 zweiter Formeinsatz 

45 erstes Kernteil (horizontal ziehbar) 

46 zweites Kernteil (horizontal ziehbar) 

47 Konturierung erster Formeinsatz 

48 Hiilse fiir Kernteile (horizontal oder vertikal ziehbar) 

49 Distanzring 

52 Gleitbuchse 

53 Innenwandung Vorspritzling 41 

54 AuBenwandung Vorspritzling 41 

55 Dichtflache 

57 zweites Kunststoffmaterial 

60 Zweikomponenten- SpritzgieBfertigteil aus zweiter Spritzstation 40 

61 Klappenspalt Gasdurchtrittsoffnung 
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62 Spaltgeometrie Klappenlager 

63 erste Auflageflache Trennmittel (-schicht) 

64 zweite Aufbringflache Trennmittel (-schicht) 



5 70 
71 



erste Gleitbuchse 
zweite Gleitbuchse 
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Patentanspriiche 



Verfahren zur Herstellung einer Drosselklappeneinheit, ein Gehauseteil (10, 13, 53) 
unci ein relativ zu diesem bewegbares Klappenteil (17, 18, 23) umfassend, mit nach- 
folgenden Verfahrensschritten: 

a) dem SpritzgieBen des Gehauseteiles (10, 13, 53) in einer ersten Kavitat aus ei- 
nem ersten Kunststoffmaterial, 

b) dem Uberflihren des gemaB Verfahrensschritt a) erhaltenen Vorspritzlings (41) 
des Gehauseteiles (10, 13, 53) in eine von der ersten Kavitat raumlich getrennte 
zweite Kavitat (42) 

c) und dem SpritzgieBen des bewegbaren Klappenteiles (17, 18, 23) aus einem 
zweiten Kunststoffmaterial (57) innerhalb des Vorspritzlinges (41) des Gehau- 
seteiles (10, 13, 53) in der zweiten Kavitat (42). 

Verfahren zur Herstellung einer Drosselklappeneinheit, ein Gehauseteil (10, 13, 53) 
und ein relativ zu diesem bewegbares Klappenteil (17, 18, 23) umfassend, mit nach- 
folgenden Verfahrensschritten: 

a) dem SpritzgieBen des Gehauseteiles (10, 13, 53) in einer ersten Kavitat aus 
einem ersten Kunststoffmaterial, 

b) dem Uberfuhren des gemaB Verfahrensschritt a) erhaltenen Vorspritzlings (41) 
des Gehauseteiles (10, 13, 53) in eine von der ersten Kavitat raumlich 
getrennte zweite Kavitat (42), 

c) dem SpritzgieBen des bewegbaren Klappenteiles (17, 18, 23) aus einem 
zweiten Kunststoffmaterial (57) innerhalb des Vorspritzlinges (41) des 
Gehauseteiles (10, 13, 53) in der zweiten Kavitat (42) und 

di) dem Entformen des Gehauseteiles (10, 13, 53) bei sehr hohen Temperaturen 
und Halten dieser Temperatur zur Spannungsrelaxation und zur Ermoglichung 
von Nachkristallisationsvorgangen. 

Verfahren zur Herstellung einer Drosselklappeneinheit, ein Gehauseteil (10, 13 53) 
und ein relativ zu diesem bewegbares Klappenteil (17, 18, 23) umfassend, mit nach- 
folgenden Verfahrensschritten: 

a) dem SpritzgieBen des Gehauseteiles (10, 13, 53) in einer ersten Kavitat aus 
einem ersten Kunststoffmaterial, 
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b) dem Uberftihren des gemaB Verfahrensschritt a) erhaltenen Vorspritzlings (41) 
des Gehauseteiles (10, 13, 53) in eine von der ersten Kavitat raumlich 
getrennte zweite Kavitat (42), 

c) dem SpritzgieBen des bewegbaren Klappenteiles (17, 18, 23) aus einem 
zweiten Kunststoffmaterial (57) innerhalb des Vorspritzlinges (41) des 
Gehauseteiles (10, 13, 53) in der zweiten Kavitat (42) und 

d 2 ) dem Entformen des Gehauseteiles (10, 13, 53) aus der ersten Kavitat und dem 
Durchfuhren einer Zwischenbehandlung des erhaltenen Vorspritzlinges (41) 
zum gezielten Spannungsabbau innerhalb des Vorspritzlings (41). 

Verfahren gemaB Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, dass als Zwischenbehand- 
lung des Vorspritzlinges (41) dieser einer thermischen Zwischenbehandlung zuge- 
fiihrt wird. 

Verfahren gemaB Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, dass als Zwischenbehand- 
lung des Vorspritzlinges (41) in diesen Schwingungen eingebracht oder eingestrahlt 
werden. 

Verfahren gemaB der Anspriiche 1, 2 oder 3, dadurch gekennzeichnet, dass als erstes 
Kunststoffmaterial ein teilkristalliner Thermoplast mit hoher Schmelztemperatur ein- 
gesetzt wird. 

Verfahren gemaB der AnsprLiche 1, 2 oder 3, dadurch gekennzeichnet, dass als erstes 
Kunststoffmaterial ein amorpher Hochtemperatur-Thermoplast mit einer sehr hohen 
Glastemperatur eingesetzt wird. 

Verfahren gemaB der Anspriiche 1, 2 oder 3, dadurch gekennzeichnet, dass das zwei- 
te Kunststoffmaterial (57) des Klappenteiles (17, 18, 23) ein teilkristalliner Thermo- 
plast mit im Vergleich zum Kunststoffmaterial, aus dem der Vorspritzling (41) 
spritzgegossen wird, eine niedrigere Schmelztemperatur aufweist. 

Verfahren gemaB der Anspriiche 1, 2 oder 3, dadurch gekennzeichnet, dass das zwei- 
te Kunststoffmaterial (57) des Klappenteiles (17, 18, 23) ein amorpher Thermoplast 
mit im Vergleich zum Kunststoffmaterial, aus dem der Vorspritzling (41) spritzge- 
gossen wird, eine niedrigere Schmelztemperatur aufweist. 

Verfahren gemaB der Anspriiche 1, 2 oder 3, dadurch gekennzeichnet, dass das zwei- 
te Kunststoffmaterial (57) des Klappenteiles (1.7, 18, 23) ein teilkristalliner Thermo- 
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plast mit einer hoheren Schmelztemperatur als das Kunststoffmaterial, aus welchem 
der Vorspritzling (41) spritzgegossen wird, ist. 

Verfahren gemaB der Anspruche 1, 2, oder 3, dadurch gekennzeichnet, dass das zwei- 
te Kunststoffmaterial (57) des KlappenteiJs (17, 18, 23) ein amorpher Thermoplast 
mit einer hoheren Schmelztemperatur als das Kunststoffmaterial, aus welchem der 
Vorspritzling 41 spritzgegossen wird, ist. 

Verfahren zur Herstellung einer Drosselklappeneinheit, ein Gehauseteil (10, 13, 53) 
und ein relativ zu diesem bewegbares Klappenteil (17, 18, 23) umfassend, mit nach- 
folgenden Verf ah rensschri tten : 

a) dem SpritzgieBen des Gehauseteiles (10, 1 3, 53) in einer ersten Kavitat aus einem 
ersten Kunststoffmaterial, 

b) dem Uberfuhren des gemaB Verfahrensschritt a) erhaltenen Vorspritzlings (41) 
des Gehauseteiles (10, 13, 53) in eine von der ersten Kavitat raumlich getrennte 
zweite Kavitat (42), 

c) dem SpritzgieBen des bewegbaren Klappenteiles (17, 18, 23) aus einem zweiten 
Kunststoffmaterial (57) innerhalb des Vorspritzlinges (41) des Gehauseteiles (10, 
13, 53) in der zweiten Kavitat (42) und 

d 3 ) dem Ausformen des gemaB des Verfahrensschrittes c) erhaltenen Klappenteiles 
(17, 18, 23) innerhalb des Vorspritzlinges (41) in einer eine engste Spaltgeomet- 
rie bildenden Position des Klappenteiles (17, 18, 23) innerhalb des Vorspritzlin- 
ges (41) oder in einer wahrend des Einspritzens des zweiten Kunststoffmaterials 
fur das Klappenteiles (17, 18, 23) definierten, dichtenden Stellung des Klappen- 
teiles (17, 18, 23) innerhalb des Vorspritzlinges (41). 

Verfahren gemaB Anspruch 12, dadurch gekennzeichnet, dass das Klappenteil (17, 
18, 23) innerhalb des Vorspritzlinges (41) in einer ein Durchtauchen durch die Gas- 
durchlassoffnung (13) ermoglichenden Position spritzgegossen wird. 

Verfahren gemaB Anspruch 12, dadurch gekennzeichnet, dass das Klappenteil (17, 
18, 23) innerhalb des Vorspritzlinges (41) aus dem zweiten Kunststoffmaterial (57) 
in einer ein Durchtauchen des Klappenteiles (17, 18, 23) durch den Querschnitt der 
Gasdurchtrittsoffnung (13) verhindernden, schragges tell ten Position spritzgegossen 
wird. 
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Verfahren gemaB clcr Ansprliche 2, 3 oder 12, dadurch gekennzeichnet, dass gemiiB 
der Verfahrensschritte dj), d 2 ), d 3 ) und unter Berucksichtigung der Expansion 
und/oder Kontraktion oder Nachkristallisation und unter Berucksichtigung des rheo- 
logischen Verhaltens der eingesetzten Kunststoffmaterialien, wie FlieBeigenschaften, 
Molekulkettenorientierung und moglicher Ruckstellungen, Spalte (61, 62) zwischen 
dem Klappenteil (17, 18, 23) und einer Gasdurchtrittsoffnung (13) des Gehauseteiles 
(10) sowie den Lagerstellen des Klappenteiles (17, 18, 23) gezielt eingestellt werden. 

Verfahren gemiiB Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, dass die Zwischenbehand- 
lung des Vorspritzlinges (41) gemaB Verfahrensschritt d 2 ) oberhalb der Glastempera- 
tur des ersten Kunststoffmaterials erfolgt. 

Verfahren zur Herstellung einer Drossellclappeneinheit, im Gehauseteil (10, 13, 53) 
und ein relativ zu diesem bewegbares Klappenteil (17, 18, 23) umfassend, mit nach- 
folgenden Verfahrensschritten: 

a) dem SpritzgieBen des Gehauseteiles (10, 13, 53) in einer ersten Kavitat aus 
einem ersten Kunststoffmaterial, 

b) dem Uberfuhren des gemiiB Verfahrensschritt a) erhaltenen Vorspritzlings (41) 
des Gehauseteiles (10, 13, 53) in eine von der ersten Kavitat raumlich getrennte 
zweite Kavitat (42), 

c) dem SpritzgieBen des bewegbaren Klappenteiles (17, 18, 23) aus einem 
zweiten Kunststoffmaterial (57) innerhalb des Vorspritzlinges (41) des 
Gehauseteiles (10, 13, 53) in der zweiten Kavitat (42) und 

d 4 ) dem Aufbringen eines dritten Materials nach Verfahrensschritt a) auf Abform- 
flachen (63, 64) fur das zweite Kunststoffmaterial (57) des nachfolgend spritz- 
zugieBenden Klappenteiles (17, 18, 23) im Vorspritzling (41). 

Verfahren gemiiB Anspruch 17, dadurch gekennzeichnet, dass das dritte Material als 
Gleit- oder Schmierstoff in die Abformflachen (63, 64) des Vorspritzlinges (41) ein- 
gerieben wird. 

Verfahren gemiiB Anspruch 17, dadurch gekennzeichnet, dass das dritte Material in 
Folienform als Distanzschicht auf die Abformflachen (63, 64) des Vorspritzlinges 
(41) aufgebracht wird. 

Verfahren gemiiB der Anspriiche 17, 18, 19, dadurch gekennzeichnet, dass das dritte 
Material in nachfolgenden Prozessschritten aus einem erhaltenen Zweikomponenten- 
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SpritzgieBfertigteil (60) durch eine Warmebehandlung teilweise oder ganz entfernt 
wird. 



Verfahren zur Herstellung einer Drosselklappeneinheit, ein Gehauseteil (10, 13, 53) 
und ein relativ zu diesem bewegbares Klappenteil (17, 18, 23) umfassend, mit nach- 
folgenden Verfahrensschri tten : 

a) dem SpritzgieBen des Gehauseteiles (10, 13, 53) in einer ersten Kavitat aus 
einem ersten Kunststoffmaterial, 

b) dem Uberfiihren des gemaB Verfahrensschritt a) erhaltenen Vorspritzlings (41) 
des Gehauseteiles (10, 13, 53) in eine von der ersten Kavitat raumlich getrennte 
zweite Kavitat (42), 

c) dem SpritzgieBen des bewegbaren Klappenteiles (17, 18, 23) aus einem 
zweiten Kunststoffmaterial (57) innerhalb des Vorspritzlinges (41) des 
Gehauseteiles (10, 13, 53) in der zweiten Kavitat (42) und 

d 5 ) dem Einfiigen von Buchsen (70, 71) in Offnungen (14) des Vorspritzlinges 
(41) unter Verdrehhemmung zum Vorspritzling (41) vor oder wahrend des U- 
berfuhrens des Vorspritzlinges (41) in die zweite Kavitat (42). 

Verfahren zur Herstellung einer Drosselklappeneinheit, ein Gehauseteil (10, 13, 53) 
und ein relativ zu diesem bewegbaren Klappenteil (17, 18, 23) umfassend, mit nach- 
folgenden Verfahrensschritten: 

a) dem SpritzgieBen des Gehauseteils (10, 13, 53) in einer ersten Kavitat aus ei- 
nem ersten Kunststoffmaterial, 

b) dem Uberfiihren des gemaB Verfahrensschritts a) erhaltenen Vorspritzlinges 
(41) des Gehauseteiles (10, 13, 53) in eine von der ersten Kavitat raumlich ge- 
trennte zweite Kavitat (42), 

c) dem SpritzgieBen des bewegbaren Klappenteiles (17, 18, 23) aus einem zwei- 
ten Kunststoffmaterial (57) innerhalb des Vorspritzlinges (41) des Gehausetei- 
les (10, 13, 53) in der zweiten Kavitat (42) und 

d 6 ) dem Einbringen von Buchsen (70, 71) und Hinterspritzung mit Verdrehhem- 
mung bezuglich der Klappenwellenteile (19, 20) des Klappenwellenteiles (17, 
18, 23) vor oder wahrend des Oberfuhrens des Vorspritzlinges (41) in die zwei- 
te Kavitat (42). 

Verfahren gemaB Anspriiche 21 oder 22, dadurch gekennzeichnet, dass die Buchsen 
(70, 71) aus einem metallischen oder nicht metallischen Werkstoff mit niedrigen 
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Reibkoeffizienten in Bezug auf das erste oder das zweite Kunststoffmaterial (57) ge- 
fertigt werden. 

Verfahren zur Herstellung einer Drosselklappeneinheit, em Gehauseteil (10, 13, 53) 
und ein relativ zu diesem bewegbares Klappenteil (17, 18, 23) umfassend, mit nach- 
folgenden Verfahrensschritten: 

a) dem SpritzgieBen des Gehauseteiies ( 1 0, 1 3, 53) in einer ersten Kavitat aus 
einem ersten Kunststoffmaterial, 

b) dem Uberfiihren des gemaB Verfahrensschritt a) erhaltenen Vorspritzlings (41) 
des Gehauseteiies (10, 13, 53) in eine von der ersten Kavitat raumlich getrennte 
zweite Kavitat (42) 

c) und dem SpritzgieBen des bewegbaren Klappenteiles (17, 18, 23) aus einem 
zweiten Kunststoffmaterial (57) innerhalb des Vorspritzlinges (41) des Gehau- 
seteiies (10, 13, 53) in der zweiten Kavitat (42) wobei die Anspritzpunkte (15, 
24) zum Einbringen der Kunststoffmaterialien fur das Gehauseteil (10, 13, 53) 
und das Klappenteil (17, 12, 23) in den Kavitaten derart positioniert werden, 
dass uber die FlieBorientierung von Kettenmolekiilen der Kunststoffmaterialien 
sowie deren Verstarkungs- und Ftillstoffe das Schwindungsverhalten des Ge- 
hauseteiies (10, 13, 53) und des Klappenteiles (17, 18, 23) wahrend der Ab- 
kuhlphase so beeinflusst wird, dass das zweite Kunststoffmaterial (57) des 
Klappenteiles (17, 18, 23) vom Gehauseteil (10, 13, 53) zur Einstellung der 
Spalte (61, 62) zielgerichtet wegschwindet. 

Verfahren zur Herstellung einer Drosselklappeneinheit, ein Gehauseteil (10, 13, 53) 
und ein relativ zu diesem bewegbares Klappenteil (17, 18, 23) umfassend, mit nach- 
folgenden Verfahrensschritten: 

a) dem SpritzgieBen des Gehauseteiies (10, 13, 53) in einer ersten Kavitat aus 
einem ersten Kunststoffmaterial, 

b) dem Uberfiihren des gemaB Verfahrensschritt a) erhaltenen Vorspritzlings (41) 
des Gehauseteiies (10, 13, 53) in eine von der ersten Kavitat raumlich 
getrennte zweite Kavitat (42), 

c) und dem SpritzgieBen des bewegbaren Klappenteiles (17, 18, 23) aus einem 
zweiten Kunststoffmaterial (57) innerhalb des Vorspritzlinges (41) des 
Gehauseteiies (10, 13, 53) in der zweiten Kavitat (42) und 

d 7 ) dem Einbringen eines dritten Materials in die Spaltgeometrien (61, 62) des 
Zweikomponenten-SpritzgieBfertigteils (60), wobei die Spaltgeometrien (61, 
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62) vor dem Einbringen des dritten Materials auBerhalb der Dichtheitsspezifi- 
kation und danach - bei gegebenenfalls teilweiser Entfernung des dritten Mate- 
rials - innerhalb der Dichtheitsspezifikation liegen. 

5 26. Verfahren zur Herstellung einer Drosselklappeneinheit, ein Gehauseteil (10, 13, 53) 
und ein relativ zu diesem bewegbares Klappenwellenteil (17, 18, 23) umfassend, mit 
nachfolgenden Verfahrensschritten: 

a) dem SpritzgieBen des Gehauseteiles (10, 13, 53) in einer ersten Kavitat aus 
10 einem ersten Kunststoff material, 

b) dem Uberfuhren des gemafi Verfahrensschritt a) erhaltenen Vorspritzlings (41) 
des Gehauseteiles (10, 13, 53) in eine von der ersten Kavitat raumlich getrennte 
zweite Kavitat (42), 

c) dem SpritzgieBen des bewegbaren Klappenteiles (17, 18, 23) aus einem zwei- 
]5 ten Kunststoffmaterial (57) innerhalb des Vorspritzlinges (41) des Gehausetei- 
les (10, 13, 53) in der zweiten Kavitat (42) und 

d 8 ) dem Einbringen eines vierten Materials in die Spaltgeometrien (61, 62) des 
Zweikomponenten-SpritzgieBfertigteils (60) mit Buchsen (70, 71), wobei die 
Spaltgeometrien (61, 62) vor dem Einbringen des vierten Materials auBerhalb 
20 der Dichtheitsspezifikation und danach - der gegebenenfalls teilweisen Entfer- 

nung des vierten Materials - innerhalb der Dichtheitsspezifikation liegen. 
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Zusammenfassuna 



5 Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren zur Herstellung einer DrosselkJappeneinheit, 
ein Gehauseteil (10, 13, 53) und ein relativ zu diesem bewegbares Klappenteil (17, 18, 23) 
umfassend. Es werden nachfolgende Verfahrensschritte durchlaufen: 

Zunachst erfolgt das SpritzgieBen des Gehauseteiles (10, 13, 53) in einer ersten Kavitat aus 
10 einem ersten Kunststoffmaterial. Der erhaltene Vorspritzling (41) des Gehauseteiles (10, 
13, 53) wird in eine von der ersten Kavitat raumJich entkoppelte zweite Kavitat uberfuhrt. 
In der zweiten Kavitat erfolgt das SpritzgieBen des bewegbaren Klappenteiles (17, 18, 23) 
aus einem zweiten Kunststoffmaterial (57) innerhalb des Vorspritzlinges (41) des Gehause- 
teiles (10, 13, 53). Vor dem Oberfuhren des Vorspritzlinges (41) in die zweite Kavitat (42) 
15 erfolgt eine Zwischenbehandlung des Vorspritzlinges (41) zur Beeinflussung des Schwin- 
dungsverhaltens und somit zur gezielten Abstimmung der Spaltgeometrien zwischen den 
Teilen (41; 17, 18, 23). 
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(Figur 6) 
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Fig. 5.1 
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Fig. 6 
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